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DAMP FI NJEKT I ONSMODUL ZUM ERWARMEN- PUMPFAHIGER ' PRODUKTE 



Die vorliegenden Erfinciung befasst sich mit ernem 
Dampf in jektionsmodul zum Erwarmen pumpf ahiger Produkte, 
insbesondere mit einem StahltrSger, der ein eifiteiliges 
Fertigungsteil in seiner Betriebsposition halt, wobei die 
Betriebstemperaturen bis zu 150 °C betragen. 

Ein. derartig.es Dampf injektionsiriodul 1st aus der . 
DE 19'9 02 6.10 Ci im Stand der Technik bekannt- Das bekannte 
Dampf injektionsmodul ist in einer Anlage • zum Erhitzen ; 
pumpf ahiger Produkte eingebaut, das mit mehreren 
. Dampf injektionsmodulen hintereinander geschaltet ist. Das 
Dampf injektipnsmodul weist ein quer zur Prodiikt- ' 
Forderrichtung und somit radial durch den freien 
F6rderquerschnitt der Produktleitung hindurchgef Uhrtes 



Da'mpfro'hr 'auf, 4 das bei den bekannten Anlagen mit seinem einen 
Ende.an die zugeordnete Dampf anschlussl'eitung und mit seinem 
anderen Ende an die zugeordnete Reinigungsmittel- 
Anschlussleitung angeschlossen ist. Das Dampf rohr ist im 
Bereich des Produktlei^ungsguerschnitts mit 

Dampf austrittsbcihrungen versehen und besteht aus Kunststof f. 

Ferner weist das bekannte, Dampf in jektionsmodul einen aus 
Kunststof f bestehenden Produktleitungsabschnitt auf, der mit 
dem ihn quer durchdringenden Dampf rohr verschweilit ist und 
dadurch. mit dies.em zusammen ei'n eihteiliges Kunststof f teil 
bildet,- das in einem Edelstahltrager gehalten ist. 

Als nachteilig an diesem Dampf in jektionsmodul wird es 
empfunden, 'dass zur Herstellung des Dampf injektionsmoduls 
zuhachst der Produktleitungsabschnitt in den Edelstahltrager 
eingesetzt und an seihen* beiden Enden umbordelt wird" und ' . 
danach wird zum Erstellen der erf order! i Chen radialen 
Bohrungen zur Montage de.s bereits mit dem , 

Dampf austrittsbohfungen \fersehenen Dampfrohres eingeschoben 
und anschliefiend nach dem Umbordeln seiner beiden Enden mit 
dem Produktleitungsabschnitt verschweifit . Diese 
Herstellungsweise ist. verhaltnismaBig umstandlich und • 
kostenintensiv, weil das einteilige Kunststof f teil erst im ' 
eingebauten Zustand im StahltrSLger zu einem einteiligen 
Kunststof f teil verschweilit wird, wodurch Schweiflnahte 
e'ntstetien, deren hygienische Reinigung nur schw,er moglich 
ist . : 

Wie bereits. vorher erwahnt, werden in der Anlage mehrere , 
Dampf injektionsmodule hintereinander geschaltet, urn dadurch ' 
eine bessere Dampf verteilung in dem betreffenden Produkt zu 
erzielen. Dex Inj ektionsbereich kann durch Installation 



zjisatzli.cher ' Dampf inj ektionsmodule in der Leistungsgrolie an 
ver&nderte Bedingungen, z. B. an eine z.u * erhOhende 
Produktionsleistung angepasst werden: Die Grofle der 
Damp flnj ektionsmodule l&sst sich in Abhangigkeit von 
Produktviskositat und Durchsatzl.eistung auswahlen.. Durch die 
Anordnung des mit den Dampf austrittsbohrungen yersehenen . 
Dampf rohres • radial zum.. Prodiiktstrom wird eine Zerteilung des 
Produkts zur Vergr5i5eruag der Oberflache ftlr die 
Dampf inj ektion erreicht. Dabei ergibt sich die Anzahl der 
Injektionsbohrungen prd Modul ebenfalls in Abhangigkeit von 
Produktviskositat und Durchs at zlei stung . Zur Optimierung der 
-£>ampfverteilung konnen' dabei die Injektionsbohrungen 
zylindrisch oder mit kohischem Austritt ausge.fiihrt sein.. Die 
Anordnung der Injektionsbohrungen im Dampf rohr erfolgt je 
nach Produktanf orderungen. Liegen die Injektionsbohrungen 
senkrecht zur. Oder entgegen der Produktstromungsrichtung, 
wird dadurch eine Verbesserung der Verteilung des Produkts 
durch die Dampf strahien erreicht.* Liegen die 
Injektionsbohrungen in Str6mungsrichtung, wird dadurch ein 
•.Injektoref fekt bewirkt/. der bei hochviskosen Produkten 
Druckverluste te'ilweise kojrfpensieren kann. 

Um Anhaftungen und Anbrennungen . in der Produktleitung 
und/oder auf dem Dampfrohr zu vermeiden und Druckverluste zir 
minimieren, ist es zweckmaftig, wenn zumindest die innere 
. Mantelf lache der Produktleitung einen bez-ogen auf das zu 
fordernde Produkt niedrlgen Reibungskoef f izienten aufweist.- 
Hierzu ist es vorteilhaf t, wenn sowohl die Produktleitung als 
. auch das Dampfrohr aus Kunststoff, vorzugsweise aus PTFE oder 
PFA'bestehen. ■ 

Daher ist es Aufgabe der vorliegenden Erfihdung, ,ein 
Dampf inj ektionsmodul bereitzustellen, dessen Einzelteile 



einfach herzustellen sind und dessen Montage einfach ist und 
die Reinigung den. Jiygienischen Anf orderungen der 
Nahrungsmittelherstellung entsprechen. ' 

Di.ese- Auf gabe wird mit den kennzeichnenden Me.rtoaalen des 
Hauptanspruchs gelpst'.- Weitere , erf indungswesentliche Merkmale 
sihd deri Unteransprttchen; /i^^ntTO^erii,'' . 1 .- * 

Das erfindungsgemafie. . Dampf inj ektidnsmodul zum Einbau in eine 
Aiilage zum Pasteurisi.eren/Sterilisieren .von f ltissigen' bis • 
hochviskosen, pumpf ahigen,- kontinuierlich geforderten X 
.Pro.dukten durch Dampf inj ekt ion und mit - einem 
Produkt leitungsabschnitt, dutch den das Produkt gefuhrt wird 
und einem im Wesentlichen quer dazu durchdringenden Dampfrohr 
und einem Stahltrager ist dadurch gekehnzeichnet, dass der 
Produktleitungsabschnitt. und das Dampfrohr ein Fertigungsteil 
ist,' das von einem mindesteris zweigeteilten Stahltrager 
umgeben ist. • ,' 

Dabei ist es vorteilhaft, das einteilige Fertigungsteil auS 
einem geeigneten Kunststof f wie beispielsweise PTFE ' 
(Polytetrafluorethylen). herzustellen. . r 

Vorteilhaft' ist es f erner, dass das die Produktleitung 
durchdringende Dampfrohr Dampf austrittsbohrungen aufweist, 
die so angeordnet sind, dass sie str6mungstechnisch das ' 
flieflende Produkt : nicht storend beeinf lussen. 

Vorteilhaft ist es ferner, dass die Dampf rohrleitung an ihren 
beiden Enden jeweils einen Flansch zur Befestigung an den 
weiteren Rohrleitungen aufweist. 



Vorteilhaft ist es aueh, dass der Produktleitungsabschnifct an 
seinen .beiden Enden ' jeweils einen Flansch auf weist 

Ganz besondeirs vorteilhaft ist es, dass -der Stahltrager aus 
mindestens -zwei Teilen besteht, . deren innere Ausnehmungen den 
aufieren geometrischen Mafien des einteiiigen Fertigungsteils 
entsprechen. . . • 

-Vorteilhaft ist es, dass- die. beiden Stahltragerteiie durch 
mindestens ein Bef estigungs element zusammengehalten werden, ' 
wobei die Bef estigungselemente Verschraubungen pder Ahnliches 
sind; 

< 

/ ' . . • ■ 

Weiterhih ist es vorteilhaft, dass die Stahltragerteiie 

halbschalenformig ausgebildet sind und an ihren Stirnf lachen 

Bohrungen aufweisen, von denen mindestens- eine Bohrung eine 

Gewindebohrung ist, in die eine Bef estigungsschraube - 

eingeschraubt werden kann. 

Vorteilhaft i'st es auch, dass das einteilige Fertigungsteil 

spanehd aus einem Werkstof f teil hergestellt ist und das 
J * , , ' 

einteilige Fertigungsteil im Innern keirie Ecken.und Kanten* 

aufweist. , . * 

Vorteilhaft . ist es ferner,- dass die Verbindungsstellen 
zwischen dem Produktleitungsabschnitt und. dem Dampf rohr 
abgerundet sind. ' . •. 

Im nun Folgenden wird die Erfihdung' anhand von. Zeichnungen im 
Einzelnen naher erlautert. Es zeigt 



- i . ' . - 
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Fig. 1: . ' eine perspektivische/ schematische 

Explosionsdarstellung des Jnj ektionsmoduls (1) ;' 

Fig. 2: , eine perspektivische, schematische Darstellung 

des Produktleitungsabschnitt (2) mit dem • 
durchdringenden Dampfrohr (3)*. 

Die Fig. 1 zeigt eirie perspektivische,- schematische ' 
Explosionsdarstellung des Inj ektionsmoduls ,1 . Das 
Inj ektionsmoduls 1 se.tzt sich im Wesentlichen aus eiriem 
mehrteiligen Stahltrager 5, 6, der das einteilige 
Fertigungsteil, bestehend aus ' Produktleitungsabschnitt 3 . und 
einem quer zur Produktf lussrichtung angeordnetes Dampfrohr 2 
umgibt, zusammen. Das einteilige Fertigungsteil wird weiter 
unten naher beschrieben. Das einteilige Fertigungsteil ist 
von einem. mehrteiligen Stahltrager 5, 6 umgeben, dessen 
innere Ausnehmungen 10, 11 den aufieren geometrischen MaBen 
des einteiligen Fertigungsteils ■ angepasst sind. Die 
Ausnehmung 10 umschlieftt beispielsweise- f ormschlttssig das 
Dampfrohr 3 urn seine aufieren Enden. Die Ausnehmung 11 des 
mehrteiligen Stahltragfers* 5, 6 umschlieflt f ormschlussig den * 
Produktleitungsabschnitt 3 und ist im vorliegenden 
Ausfuhrungsbeispiel rund. Urn die Montage des gesamten 
Dampfinj ektionsmoduls 1 zu erleichtern, ist der 
formschltissige Stahltragef 5; 6 in der Mitte geteilt, so dass 
jedes 'Teil des Stahltragers 5, 6 zwei bzw.. vier Stirnflachen 
13, 13' aufweisen. Diese Stirnflachen 13, 13 1 weisen jeweils 
eine Bohrung auf, von' der mindestens eine Bohrung eine' 
Gewindebohrung ist, 'in die das Gewinde einer Schraube, hier 
nicht gezeigt, eingesetzt: wird. Die glelche Ausfuhrung der 
Bohrungen liegt. am unteren Teil der Stirnflachen vor. 
Ebenfalls denkbar'ware es, anstatt der unteren 



yerschraubungen bzw. Bohriingen scharnierartige Elemente 
anzuordnen, so dass die beideh Stahltragerteile 5, 6 obeh 
auseinander" geklappt werden und unten' gelenkig • • ' 

zusammengehalten werden. Im zusammehgefugten Zustand 
umschlie&en also die beiden Stahltragerteile 5, .6 das 
einteilige' Formteil aus Kunststof f ' oder Kefamik', wodurch ein 
sicherer Sitz der Prdduktleitung 3 gewahrl'eistet ist. 

Die' Fig. 2. zeigt eine perspektivische Darstelliing des' 
einteiligen Fertigungsteils, bestehend aus dem, 
Prpdyktleitungsabschnitt 3 und dem Dampfrohr 2. Der 
Pro'duktleitungsabschnitt 3. ist im vorliegenden 
Ausfuhrungsbeispiel im Querschnitt rund ausgefuhrty also ein 
Rohrstuck, an dessen beiden Enden jeweils ein 
Befestigungsflansch; 9, 9' arigeordnet ist. Die 
Befestigungsflansche 9, .9'. fUgen die Produktrohrleitung mit 
dem Dampfinjektionsmodul 1. zusammen. Etwa quer zur Langsachse 
des Produktleitungsabschnitts 3 ist ein Dampfrohr ■ 2 
angeordnet, das den Produktleitungsabschnitt 3 duirchdringt. 
Der Durchmesser des Dampfrohres 2 ist wesentlich kleiner.als 
der Durchmesser des Produktleitungsabschnitts 3/ wobei der 
Durchmesser der Dampfrohr leifeung. 2 '.aus funktionalen Grilnden 
eine optimale ' GroBe annehmeri muli. Im Innern des 
Produktleitungsabschnitts 3 sind in der Dampf leitung 2'. 
Dampfaustrittsbohrungen. 7 angeordnet, deren Anor'dnung und 
Anzahl so.zu wahlen ist, dass sie den S^'trdmungsablauf des 
durchstrOmenden Produkts nicht stSrend beeinf lussen.. Die 
Stellen, an denen die Dampf leitung 2 den 
Produktleitungsabschnitt 3 durchstQBt, sind vollkommen 
abgerundet, so dass keine Vertiefungen oder Ecken gebildet 
werden, in denen sich Produktreste festsetzen und anbrennen. 
Damit weist der Innenraum des Produktleitungsabschnitts 3 
keine Ecken, Locher und Kariten auf. Der Gr und dafQr liegt 



dairin, ' dass das gesamte Teil spanabhebend gefertigt wurde . . 
Die Dampfrohrleitung 2 weist an ihren beiden Enden jeweils t 
eineh -Bef estigungsf lansch 8> 8 1 auf. Das Material, aus dem - 
.sbwohl der ' Produktleitungsabschnitt 3 als auch das Dampfrohr 
2 gefertigt ist,- kann Kunststoff, vorzugsweise ein PTFE Oder 
ein Keramikmaterial sein.* ' 
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PATENTANS PROCHE 

1. Dampf injektionsmodul (1) zum- Einbau in eine Anlage /zum 
Pasteurisieren/Sterilisieren von flttssigen bis 
hochviskosen,. pumpf ahigen, kontinuierlich ,gef orderten 
Produkten und mit einem Produktleitungsabschnitt (3), 
durch den das Produkt gefiihrt wird und einem im 
Wesentlichen queir dazu durchdringenden Dampf rohr (2) und' 
einem Stahltrager (5, 6) , d a d u r c h 
gekennzei'chn'et, dass der 

Produktleitungsabschnitt (2) und das Dampf rohr (3) . ein 
Fertiqungsteil ist, das von einem mindestens 
zweigeteilten Stahltrager (5, .6) umgeben ist. 

2. Dampf in j ekt ionsmodul. nach Anspruch 1, dadur'ch 
gekennze.ichnet, dass das einteilige 
Fertigungsteil aus eiriem Kunststof f ' ist . 

3. Dampf injektionsmodul nach 'Anspruch 2, d a d-u r c h 

g e k enn z ( e i chn'e t, dass .'der Kunststof f ein PTFE 

oder' aus Keramik ist- - 

1 ■ 

i 

4. Dampf injektionsmodul nach Anspruch l,dadurch 
g.ek'ennzeichnet, ddss das Dampf rohr (2) \, 



innerhalb des Produktleitungsabschnitts (3)- 
Dampf austrittsbohrungen (7) aufweist/ 

5. Dampf in jektionsmodul nach Anspruch 4, dadurch'. 
g e k e n n z e i c h. n e t, dass die 

t v 

Dampfaustrittsbohrungen (7) gegenttberliegend angeordnet • 

*i • • 

. " sind. ' ' 

6. Dampf in jektionsmodul nach. einem der vorang'egangenen . 
Anspruche, d a d ur c h • g e k e n n z e • i c h n e t, 
■dass die Dampf rohrleitun'g (2) an seine'n beiden Enden . 

, . jeweils einen Flansch'(8, .8'). aufweist. 

<•'.'. 

' 1 

7. Dampf inj ektionsmodul. nach einem der yorangegangenen - 
itosprtiche,. dadurch gekenn'zeichnet, 
dass der- Produktleitungsabs'chnitt (3) an seinen beiden ! 
Enden jeweils einen Flansch (9,. 9') aufweist. 

8. Damp fin jektionsmodul nach einem der vo'rangegangenen 
AnsprUche, da d u • r c h ; g eke n n z e i c h n e t, 
dass der Durchmesser des Produktleitungsabschnitts (3) • 
grSfier als der Durchmesser'. der Dampf rohrleitu'ng (2) ist. 

9. Dampf inj ektionsmodul nach Anspruch 1,' d a d u r c h 

■ g e k 'e n n z e i c h n e t, dass der Stahltrager aus 
' zwei Teilen (5, 6) besteht, deren innere Ausnehmungen 

(10, IX) den aufieren geometrischen Mali en des einteil.igen 

Fertigungsteils entsprechen. 

10. Dampf in jektionsmodul nach einem der vorangegangenen 
AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die beiden Stahltragerteile (5, 6) durch mindestens 
zwei Befestigungselemente (12, 12') zusammengehalten 



werden. ... 

'Dampfinjektionsmodul nach Anspruch 10, d a d u r' c h 
g e k e n n z e 1 c h h e t, dass die 
Bef estigungselemente • Verschraubungen sind. 

Dampfinjektionsmodul- nach einem der' vorangegangenen 
Anspr.iiche,. d'adurch" gekehrizeich.net, 
dass die Stahltragerteile (5, 6) halbschalenf ormig ' 
^usgebildet sind und an ihren Stirnf lachen (13, 13 1 ) 
Bohrungen (14, 14 f ) aufweisdn, von denen mindestens eine 
Bohrung eine- Gewindebohrung ' ist . 

Dampfinjektionsmodul nach einem der vorangegangenen 
An^prUche, d a d u x . c h g e .k e n n z e i c h n e t, 
-dass das eint,eilige Fertigungsteil spanend hergestellt 
ist und im Inneren keine Ecken und Kanten aufweist. 

Dampfinjektionsmodul nach einem der vorangegangenen 
Ansprttche, dadu^ch gekennzei. chnet, 
dass die Verbindungsstellen (15) zwischen dem 
Produktieitungsabschnitt (3) und dem" Dampf rohif' (2) 
abgerundet sindi • > 
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ZUSAMMENFASSUNG ■ 

Die vorliegenden Erfihdung' beinhaltet ein .J 
Dampf injektionsmodul (1), das in eine; Anlage zuiri 
Pasteurisieren bzw. Sterilisieren von fltlssigen bis 
hochviskosen. Lebensmittelprodukten geeignet ist. Ein 
. Produktleitungs'abschnitt (3) wird von einem Dampfrohr (2) 
quer zur LSngsachse durchdrungen und ist aus einem' Material- 
spanend hergestellt . Im Innern des Produktleitungsabschnitts 

(3) weist das Dampfrohr (2) Dampf austrittsbohrungen (7) auf, 
durch. die der. heifie Dampf von etwa 150 °C in das strCmende 
Produkt injiziert wird. Der Produktleitungsabschnitt (3) und 
das Dampfrohr (2) werden jeweils an Bef estigringsf lanschen 

(8, 8 f , 3, 9 f ) im Gesamtleitungsverbund der Anlage befestlgt 

Hierzu Fig. 1 



. I. ' . ' ■ ... 




